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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Dampferlager, insbeson-
dere Rundlager enthaltend mindestens einen bevorzugt
flachen bevorzugt zylindrischen bevorzugt mit einer mit-
tigen Bohrung versehenen Einleger (i), der in einem be-
vorzugt zylindrischen Gehause (ii) positioniert ist, min-
destens zwei bevorzugt zwei bevorzugt zylindrische be-
vorzugtringférmige bevorzugt elastische Lagerelemente
(iii), die oberhalb und unterhalb des Einlegers (i) positio-
niert sind und bevorzugt an dem Einleger anliegen, sowie
zwischen Einleger (i) und Gehause (ii) bevorzugt in Kon-
takt mit dem Einleger (i) und dem Gehause (ii) minde-
stens ein bevorzugt ringférmiger Artikel (iv) auf der Basis
von thermoplastischem Polyurethan. Des weiteren be-
zieht sich die Erfindung auf Federkonstruktionen insbe-
sondere zur Lagerung und Befestigung der Kolbenstan-
ge eines AutomobilstoRidampfers enthaltend eine Kol-
benstange (x) an dessen Ende ein bevorzugt flacher be-
vorzugt zylindrischer bevorzugt mit einer mittigen Boh-
rung versehener Einleger (i) befestigt ist, bevorzugt mit
einer Mutter (v) verschraubt ist, der sich in einem bevor-
zugt zylindrischen Gehause (ii) befindet, das einen seit-
lichen Rand (vi) und einen unteren Rand (vii) aufweist
und dessen obere Offnung teilweise oder vollstandig be-
vorzugt von einem Deckel (viii) verschlossen ist, gege-
benenfalls mit einem Dichtring (xi) zwischen Deckel (viii)
und Gehéause (ii), sowie unterhalb des unteren Randes
(vii) des Gehauses eine hohle zylindrische Zusatzfeder
(ix), die die Kolbenstange (x) umschlief3t, wobei oberhalb
und unterhalb des Einlegers (i), bevorzugt zwischen dem
Einleger (i) und dem unteren Rand (vii) des Gehauses
(ii) sowie zwischen Einleger (i) und der teilweise oder
vollstandig verschlossenen Offnung des Gehauses, be-
vorzugt dem Deckel (viii), jeweils mindestens ein bevor-
zugt zylindrisches bevorzugt ringférmiges bevorzugt ela-
stisches Lagerelement (iii) positioniert ist, sowie zwi-
schen dem Einleger (i) und dem seitlichen Rand (vi) des
Gehauses (ii), bevorzugt in Kontakt sowohl mit dem &u-
Reren Rand des Einlegers (i) als auch der inneren Ober-
flache des seitlichen Randes (vi) des Gehauses (i), min-
destens ein Artikel (iv) auf der Basis von thermoplasti-
schem Polyurethan vorliegt. Auerdem betrifft die Erfin-
dung Automobile oder Lastkraftwagen enthaltend die er-
findungsgemaRen Dampferlager, insbesondere Rundla-
ger.

[0002] Dampferlagerwerdenin Automobileninnerhalb
des Fahrwerks z.B. zur Anbindung der Kolbenstange des
StolRdampfers an die Karosserie des Automobils und bei
der Lagerung von Aggregaten verwendet und sind allge-
mein bekannt. Mit Hilfe von Dampferlagern werden im
Automobil Aggregate, beispielsweise Motor, Getriebe,
Luftpresser, Kompressor, oder Fahrwerksbauteile, z.B.
Hilfsrahmenlager, Blattfederlager, Lenker, u.a. unterein-
ander oder mit der Karosserie verbunden. Dabei erfiillen
sie durch die Verwendung von Elastomerwerkstoffen die
Funktion einer elastischen Lagerung; andererseits sind
sie auf Grund ihrer viskosen Eigenschaften in der Lage,
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Energie zu dissipieren und damit Schwingungen zu
dampfen. Dabei wird ein hohes Mal an Dampfung be-
sonders fir die Bedampfung gro-ier Amplituden von nie-
derfrequenten Schwingungen bendtigt, die z.B. die An-
bindung der StoRdampfers an die Karosserie beeinflus-
sen. Andererseits ist bei kleinen Amplituden und héheren
Frequenzen eine hohe Dampfung aus Griinden der Fahr-
zeugakustik unerwilinscht. Das Dampfungsverhalten
derzeitiger, konventioneller Rundlager ist abhéngig vom
materialimmanenten Dampfungsvermogen des einge-
setzten Elastomerwerkstoffes.

[0003] Das Deutsche Gebrauchsmuster 020213260
beschreibt Dampferlager, gemal dem Oberbegriff von
Anspruch 1, bei denen zwischen dem Einleger und der
auReren Hilse sowohl ein in radialer Richtung wirkendes
Dampfungselement als auch eine Gleithiilse vorliegen.
Die Gleithllse soll dabei die axiale Beweglichkeit des
radial dampfenden Elementes sicherstellen.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es,
Dampferlager, insbesondere Federkonstruktionen zur
Anbindung der Kolbenstange des Automobilsto3damp-
fers an die Automobilkarosserie zu entwickeln, bei denen
in radialer und axialer Richtung ein bestimmter Verfor-
mungsweg mit unterschiedlich definierter Anlaufsteifig-
keit realisiert werden kann.

[0005] Diese Aufgabe konnte durch die eingangs dar-
gestellten Dampferlager und Federkonstruktionen geldst
werden. Ein beispielhaftes Dampferlager, allerdings
ohne das an dem thermoplastischen Polyurethan Artikel
(iv) anliegende Gehause (ii), das bevorzugt von aufien
den gesamten Artikel (iv) umfasst, ist in der Figur 1 dar-
gestellt. Ein beispielhafter Einleger (i) ist in der Figur 2
abgebildet. Figur 3 stellt den Artikel (iv), in diesem be-
vorzugten Falle einen Ring, dar. Ein beispielhaftes La-
gerelement (iii) ist in Figur 4 beschrieben. Figur 5 stellt
beispielhaft eine erfindungsgemale Federkonstruktion
dar. In allen Figur sind die Maf3e in [mm] angegeben.
[0006] Der bevorzugt zylindrische Einleger (i) kann
einteilig oder mehrteilig aufgebaut sein und auf Gblichen
Materialien basieren, beispielsweise Metallen, z.B.
Stahl, Eisen und/oder Aluminium oder harten Kunststof-
fen, z.B. thermoplastischem Polyurethan (TPU), Poly-
oxymethylen und/oder Polyamid. Der Einleger (i) verfugt
bevorzugt Uber eine Innenbohrung Ublicherweise zur
Aufnahme eines Befestigungsbolzen. Der Au3endurch-
messer ergibt sich aus konstruktiven Griinden. Bevor-
zugt weist der Einleger (i) wie in Figur 2 dargestellt einen
Durchmesser (xx) von 40 mm bis 60 mm, besonders be-
vorzugt 50 mm bis 55 mm auf. Die Héhe (xxi) des Einle-
gers (i) betragt bevorzugt 10 mm bis 20 mm, besonders
bevorzugt 15 mm. Der Durchmesser (xxii) der Bohrung
in dem Einleger (i) betragt bevorzugt 8 mm bis 15 mm,
besonders bevorzugt 10 mm bis 11 mm. Die Héhe (xxiii)
der Kante des Einlegers (i) betragt bevorzugt 5 mm bis
7 mm.

[0007] Das Gehause (ii) kann ein- oder mehrteilig, be-
vorzugt einteilig aufgebaut sein und auf Gblichen Mate-
rialien basieren, beispielsweise Metallen, z.B. Stahl, Ei-
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sen und/oder Aluminium oder harten Kunststoffen, z.B.
TPU, Polyoxymethylen und/oder Polyamid. Das Gehéau-
se (ii) verflgt Gber einen AulRendurchmesser und einen
Innendurchmesser, die in den Abmafen und Ausflihrun-
gen variieren kénnen. Die Erfindung umfasst sowohl ka-
librierte und unkalibrierte Gehause (ii). Eine Fixierung
der Einzelteile, d.h. Einleger (iii), Lagerelement (iii), Ar-
tikel (iv) und Gehause (ii) kann beispielsweise durch eine
Kalibrierung erreicht werden.

[0008] Die Lagerelemente (iii) kdnnen jeweils aus ei-
nem oder mehreren Einzelteilen, die elastische Eigen-
schaften aufweisen, bestehen. Durch den Einsatz von
Lagerelementen mit beispielsweise unterschiedlicher
Dichte kann auf speziellen Anforderungen eingegangen
werden. Die Lagerelemente (iii), die oberhalb und unter-
halb des Einlegers positioniert sind und den Einleger in
axialer Richtung dampfen, d.h. abfedern sollen, kénnen
jeweils unter Spannung zwischen dem Einleger (i) und
einer oberen bzw. unteren Begrenzung vorliegen. Ein
radiale Federung findet durch die Lagerelemente (iii) er-
findungsgemal nicht statt. Die Dampfung in radialer
Richtung wird durch die thermoplastischen Polyurethane
(TPU) des Artikels (iv) wahrgenommen. Die Lagerele-
mente (iii) sind bevorzugt zylindrisch oder ringférmig aus-
gestaltet. Bevorzugt betragt der duf’ere Durchmesser
(xxxv) des Lagerelementes (iii) 30 mm bis 70 mm, be-
sonders bevorzugt 40 mm bis 60 mm, insbesondere 52
mm. Bevorzugt betragt der innere Durchmesser (xxxvi),
d.h: der Durchmesser der Bohrung in dem ringférmigen
Lagerelement (iii), 10 mm bis 50 mm, besonders bevor-
zugt 20 mm bis 40 mm, insbesondere 32 mm. Die Héhe
(xxxvii) des Lagerelementes (iii) betragt bevorzugt 3 mm
bis 20 mm, besonders bevorzugt 5 mm bis 15 mm, ins-
besondere 7 mm. Die erfindungsgemalen Lagerele-
mente (iii).und bevorzugt die Zusatzfeder (ix) basieren
bevorzugt auf zelligen Polyisocyanat- Polyadditionspro-
dukten, bevorzugt auf der Basis von zelligen Polyuretha-
nelastomeren, die ggf. Polyharnstoffstrukturen enthalten
kdénnen, besonders bevorzugt auf der Basis von zelligen
Polyurethanelastomeren bevorzugt mit einer Dichte
nach DIN 53 420 von 200 bis 1100, bevorzugt 300 bis
800 kg/m3, einer Zugfestigkeit nach DIN 53571 von > 2,
bevorzugt 2 bis 8 N/mm?2, einer Dehnung nach DIN 53571
von > 300, bevorzugt 300 bis 700 % und einer Weiter-
reil¥festigkeit nach DIN 53515 von > 8, bevorzugt 8 bis
25N/mm. Bevorzugt handelt es sich bei den Elastomeren
um mikrozellige Elastomere auf der Basis von Polyiso-
cyanat-Polyadditionsprodukten, bevorzugt mit Zellen mit
einem Durchmesser von 0,01 mm bis 0,5 mm, besonders
bevorzugt 0,01 bis 0,15 mm. Besonders bevorzugt be-
sitzen die Elastomere die eingangs dargestellten physi-
kalischen Eigenschaften. Elastomere auf der Basis von
Polyisocyanat-Polyadditionsprodukten und ihre Herstel-
lung sind allgemein bekannt und vielfaltig beschreiben,
beispielsweise in EP-A 62 835, EP-A 36 994, EP-A 250
969, DE-A 19548 770 und DE-A 19548 771. Elastomere
von zelligen Polyisocyanat-Polyadditionsprodukte wer-
den Ublicherweise in einer Form hergestellt, in der man
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die reaktiven Ausgangskomponenten miteinander um-
setzt. Als Formen kommen hierbei allgemein tbliche For-
men in Frage, beispielsweise Metallformen, die aufgrund
ihnrer Form die erfindungsgemafe dreidimensionale
Form des Federelements gewahrleisten. Die Herstellung
der Polyisocyanat-Polyadditionsprodukte kann nach all-
gemein bekannten Verfahren erfolgen, beispielsweise
indem man in einem ein- oder zweistufigen Prozess die
folgenden Ausgangsstoffe einsetzt:

a) Isocyanat,

b) gegeniiberIsocyanaten reaktiven Verbindungen,
¢) Wasser und gegebenenfalls

d) Katalysatoren,

(e) Treibmittel und/oder

(f) Hilfs- und/oder Zusatzstoffe, beispielsweise Po-
lysiloxane und/oder Fettsduresulfonate.

—_—~ o~~~

[0009] Bevorzugt weisen die zelligen Polyisocyanat-
Polyadditionsprodukten einen Druckverformungsrest
kleiner 25 % nach DIN 53572, wobei als Prifkérper War-
fel der Abmessung 40 mm x 40 mm x 30 mm ohne Sili-
konanstrich verwendet werden, die Priifung bei konstan-
ter Verformung erfolgt, wobei die Prifkérper um 40 %
zusammengedriickt und 22 Stunden bei 80 °C im Um-
luftschrank gehalten werden, die Prifeinrichtung nach
der Entnahme aus dem Warmeschrank 2 Stunden im
zusammengedriickten Zustand auf Raumtemperatur ab-
gekihlt wird, anschlieRend der Priifkérper aus der Priif-
einrichtung entnommen wird und 10 min = 30 s nach der
Entnahme der Prifkorper aus der Priifeinrichtung die H6-
he der Prifkorper auf 0,1 mm genau gemessen wird.
[0010] Der oder die Artikel (iv) befinden sich erfin-
dungsgemaf indem Raum zwischen dem dulReren Rand
des Einlegers (i) und dem den Einleger umfassenden
Gehause (ii). Die Aufgabe dieses Artikels (iv), bevorzugt
des Ringes (iv) besteht darin, Schwingungen und Stol3e
des StoRdampfers zur Karosserie zu dampfen und da-
durch eine méglichst gute Entkopplung zu erzielen. Sinn
der Entkopplung ist es, eine Gerduschibertragung zu
minimieren.

[0011] Der Artikel (iv) ist erfindungsgemaf aus ther-
moplastischen Polyurethan (TPU) gefertigt. TPU sind
dem Fachmann allgemein bekannt und kommerziell er-
héltlich. Die Herstellung geeigneter Ringe (iv) kann bei-
spielsweise nach bekannten Verfahren z.B. mittels
Spritzguss erfolgen. Erfindungsgemaf bevorzugt sind
TPU mit einer Shore-Harte von 50 A bis 74 D . Durch
diese Eigenschaft wird erreicht, dass in radialer Richtung
eine dem Polyurethan gegenuber hdhere Steifigkeit rea-
lisiert werden kann.

[0012] Der Artikel (iv) kann einen groReren Aulen-
durchmesser haben als der Innendurchmesser der Ge-
héuses (ii). Dadurch wird eine Vorspannung des Elasto-
merbauteils, d.h. des Artikels (iv) erzielt. Bei dieser Bau-
weise kann auf einen anschlieRenden Kalibrierprozess
verzichtet werden. Diese Vorteile gelten auch, wenn der
Innendurchmesser des Elastomerbauteile kleiner ist als
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der AuBendurchmesser des Einlegers (i). Bevorzugt
weist der Artikel (iv) eine Hohe (xxv) von 10 mm bis 20
mm, besonders bevorzugt 15 mm auf. Der duf3ere Durch-
messer (xxvi) des Artikels (iv) betragt bevorzugt 50 mm
bis 70 mm, besonders bevorzugt 58 mm. Der innere.
Durchmesser (xxvii) des Artikels (iv) betragt bevorzugt
45 mm bis 65 mm, besonders bevorzugt 52 mm.
[0013] Eine bevorzugte Federkonstruktionistin der Fi-
gur 5 skizziert. An dem vom Stof3dampfer angewandten
Ende der Kolbenstange ist bevorzugt mittels einer Mutter
(v) der Einleger befestigt, zwischen dessen aulerem
Rand und der Innenwand des Gehauses (ii) sich der Ar-
tikel (iv) befindet. Der Rand des Einleger wird von den
Lagerelementen (iii) oberhalb und unterhalb des Einle-
gers zwischen Deckel und unterem Rand des Gehauses
federnd gelagert. Die Zusatzfeder, die auf die Kolben-
stange gesteckt ist, ist bevorzugt zwischen StoRdampfer
und unterem Rand (vii) des Gehauses (ii) positioniert und
bevorzugt zumindest teilweise von einem in axiale Rich-
tung weiterfiihrenden Rand (xxx) des Gehauses um-
schlossen. In axialer Richtung, d.h. in Richtung der Kol-
benstange, trennt der untere Rand (vii) bevorzugt den
Einleger (i), die Lagerelemente (iii) und den Artikel (iv)
von der Zusatzfeder (ix), die bevorzugt an der von (i), (iii)
und (iv) abgewandten Seite an dem unteren Rand (vii)
anliegt. Der untere Rand (vii) weist bevorzugt eine Boh-
rung fiir die Kolbenstange (x) auf. Der seitliche Rand (vi)
des Gehduses (ii) umschlieRt den Einleger (i) und den
Artikel (iv), der bevorzugt sowohl an den Rand (vi) als
auch den Einleger (i) grenzt. Der Raum in dem Gehause
(i), in dem der Einleger (i) positioniert ist, wird bevorzugt
von dem unteren Rand (vii), dem seitlichen Rand (vi) und
dem Deckel (viii) begrenzt.

Patentanspriiche

1. Dampferlager enthaltend mindestens einen Einleger
(i), der in einem Gehause (ii) positioniert ist, minde-
stens zwei Lagerelemente (iii), die oberhalb und un-
terhalb des Einlegers (i) positioniert sind, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen Einleger (i) und
Gehause (ii) mindestens ein Artikel (iv) auf der Basis
von thermoplastischem Polyurethan vorliegt.

2. Dampferlager gemall Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lagerelemente (iii) auf zel-
ligen Polyurethanelastomeren basieren.

3. Dampferleger gemal Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lagerelemente (iii) auf zel-
ligen Polyurethanelastomeren mit einer Dichte nach
DIN 53420 von 200 bis 1100 kg/m3, einer Zugfestig-
keit nach DIN 53571 von > 2 N/mm?2, einer Dehnung
nach DIN 53571 von > 300 % und einer
Weiterreilfestigkeit nach DIN 53515 von > 8 N/mm
basieren.
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4. Dampferlager gemalt Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das thermoplastische Polyu-
rethan des Artikels (iv) eine Shore-Harte von 50 A
bis 74 D aufweist.

5. Federkonstruktion enthaltend eine Kolbenstange (x)
an dessen Ende ein Einleger (i) befestigt ist, der sich
in einem Gehause (ii) befindet, das einen seitlichen
Rand (vi) und einen unteren Rand (vii) aufweist und
dessen obere Offnung teilweise oder vollstandig ver-
schlossen ist, sowie unterhalb des unteren Randes
(vii) des Gehéauses eine hohle zylindrische Zusatz-
feder (ix), die die Kolbenstange (x) umschliet, wo-
bei oberhalb und unterhalb des Einlegers (i) jeweils
mindestens ein Lagerelement (iii) positioniert ist, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen dem Ein-
leger (i) und dem seitlichen Rand (vi) des Gehauses
(ii) mindestens ein Artikel (iv) auf der Basis von ther-
moplastischem Polyurethan vorliegt.

6. Federkonstruktion gemaf Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Lagerelement (iii) und be-
vorzugt die Zusatzfeder (ix) auf zelligen Polyuretha-
nelastomeren basiert.

7. Federkonstruktion gemaf Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Dampfungselement (iii)
und bevorzugt die Zusatzfeder (ix) auf zelligen Po-
lyurethanelastomeren mit einer Dichte nach DIN
53420 von 200 bis 1100 kg/m3, einer zugfestigkeit
nach DIN 53571 von>2 N/mmZ2, einer Dehnung nach
DIN 53571 von > 300 % und einer Weiterreilfestig-
keit nach DIN 53515 von > 8 N/mm basiert.

8. Federkonstruktion gemaf Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das thermoplastische Polyu-
rethan des Artikels (iv) eine Shore-Harte von 50 A
bis 74 D aufweist.

9. Automobile enthaltend Dampferlager und/oder Fe-
derkonstruktion(en) gemag einem der Anspriiche 1
bis 8.

Claims

1. A damper top mount comprising at least one insert
(i) which is positioned in a housing (ii), at least two
bearing elements (iii) which are positioned above
and below the insert (i), wherein, between insert (i)
and housing (it), at least one article (iv) based on
thermoplastic polyurethane is present.

2. Thedampertop mount according to claim 1, wherein
the bearing elements (iii) are based on cellular poly-

urethane elastomers.

3. Thedampertop mount according to claim 1, wherein
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the bearing elements (iii) are based on cellular poly-
urethane elastomers having a density, according to
DIN 53420, of from 200 to 1 100 kg/m3, a tensile
strength, according to DIN 53571, of > 2 N/mm2, an
elongation, according to DIN 53571, of > 300% and
atear propagation strength, according to DIN 53515,
of > 8 N/mm.

4. The damper top mountaccording to claim 1, wherein
the thermoplastic polyurethane of the article (iv) has
a Shore hardness of from 50 A to 74 D.

5. A spring construction comprising a piston rod (x) at
whose end an insert (i) is fastened, which insert is
present in a housing (ii) which has a lateral edge (vi)
and a lower edge (vii) and whose upper opening is
partly or completely closed, and, below the lower
edge (vii) of the housing, a hollow cylindrical over-
load spring (ix) which encloses the piston rod (x), at
least one bearing element (iii) each being positioned
above and below the insert (i), wherein an article (iv)
based on thermoplastic polyurethane is present be-
tween the insert (i) and the lateral edge (vi) of the
housing (ii).

6. The spring construction according to claim 5, where-
in the bearing element (iii) and preferably the over-
load spring (ix) are based on cellular polyurethane
elastomers.

7. The spring construction according to claim 5, where-
inthe vibration-absorbing element (iii) and preferably
the overload spring (ix) are based on cellular poly-
urethane elastomers having a density, according to
DIN 53420, of from 200 to 1 100 kg/m3, a tensile
strength, according to DIN 53571, of 5> 2 N/mm2,
an elongation, according to DIN 53571, of > 300%
and a tear propagation strength, according to DIN
53515, of 28 N/mm.

8. The spring construction according to claim 5, where-
in the thermoplastic polyurethane of the article (iv)
has a Shore hardness of from 50 A to 74 D.

9. An automobile comprising damper top mounts
and/or spring construction(s) according to any of
claims 1to 8.

Revendications

1. Paliers amortisseurs comprenant au moins un élé-
ment d’insertion (i) qui est positionné dans un loge-
ment (ii), au moins deux éléments de palier (iii) qui
sont positionnés au-dessus et en dessous de I'élé-
mentd’insertion (i), caractérisés en ce qu’au moins
un article (iv) a base de polyuréthanne thermoplas-
tique se trouve entre I'élément d’insertion (i) et le
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logement (ii).

Paliers amortisseurs selon la revendication 1, ca-
ractérisés en ce que les éléments de palier (jii) sont
a base d’élastomeres de polyuréthanne cellulaires.

Paliers amortisseurs selon la revendication 1, ca-
ractérisés en ce que les éléments de palier (jii) sont
a base d’élastoméres de polyuréthanne cellulaires
ayant une masse volumique selon DIN 53420 de 200
a 1100 kg/m3 une résistance a la traction selon DIN
53571 de > 2 N/mm2, un allongement selon DIN
53571 de >300 % et une résistance a la propagation
du déchirement selon DIN 53515 de > 8 N/mm.

Paliers amortisseurs selon la revendication 1, ca-
ractérisés en ce que le polyuréthanne thermoplas-
tique de l'article (iv) présente une dureté Shore de
50A a74D.

Construction aressort comprenant une tige de piston
(x) a 'extrémité de laquelle est fixé un élément d’in-
sertion (i) qui se trouve dans un logement (ii) qui
présente un bord latéral (vi) et un bord inférieur (vii)
et dont I'ouverture supérieure est partiellement ou
totalement fermée, ainsi qu’en dessous du bord in-
férieur (vii) du logement, un ressort supplémentaire
(ix) cylindrique creux qui entoure la tige de piston a
(x), au moins un élément de palier (iii) étant a chaque
fois positionné au-dessus eten dessous de I'élément
d’insertion (i), caractérisée en ce qu’au moins un
article (iv) a base de polyuréthanne thermoplastique
se trouve entre I'élément d’insertion (i) et le bord la-
téral (vi) du logement (ii).

Construction a ressort selon la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que I'élément de palier (iii) et de
préférence le ressort supplémentaire (ix) sonta base
d’élastomeéres de polyuréthane cellulaires.

Construction a ressort selon la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que I'élément amortisseur (iii) et
de préférence le ressort supplémentaire (ix) sont a
base d’élastomeres de polyuréthanne cellulaires
ayant une masse volumique selon DIN 53420 de 200
& 1100 kg/m3, une résistance a la traction selon DIN
53571 de > 2 N/mm2 un allongement selon DIN
53571 de >300 % et une résistance a la propagation
du déchirement selon DIN 53515 de > 8 N/mm.

Construction a ressort selon la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que le polyuréthanne thermoplas-
tique de l'article (iv) présente une dureté Shore de
50A a74D.

Automobile comprenant des paliers amortisseurs
et/ou une (des) construction(s) a ressort selon I'une
des revendications 1 a 8.
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